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파쇄 억 압 장갑 
[ 도 면 의 간단한 설명] 
제 1 도는 성 형 폭탄 또는 고 속 의 발 사 체 에 의해 충 격 을 받으며 파쇄 배 킹 재 료 가 부 착 되지 않은 장 갑 판 과 
1 곳 으로부터 파 열 되는 장갑 파 편 을 도 시 한 단면 사 시 도. 
제 2 도는 두 개 의 장 갑 벽 을 통하여 통 과 하 는 발 사 체 와 파쇄 원 추 각 을 도 시 한 종래 기 술 의 군사 차 량 의 
두 개 의 파쇄 라 이 너 를 도 시 한 개 략 적 인 도면. 
제 3 도는 프 레 임 에 부 착 된 검 증 시 트 (0110655 97661) 시 험 대 에 부 착 된 파쇄 배 킹 재 료 를 가진 장 갑 판 을 
도 시 하 는 개 략 적 인 수직 단면도. 
제 4 도는 금속 장 갑 의 자유 내부 표 면 에 대하여 4 개 의 개 별 시간 간 격 으로 성 형 폭탄 폭 약 의 충 격 에 의해 
장 갑 내에 발 생 된 톱 니 형 응 력 파 를 도 시 한 개 략 적 인 도면. 
제 58 도 는 장 갑 판 과 , 장 갑 판 보 다 낮은 음파 임 피 던 스 를 가진 배 킹 재료 사 이 의 경 계 면 에 서 톱 니 형 응 력 파 
를 도 시 한 다이어그램 
제 56 도 는 장 갑 판 과 , 장 갑 판 보 다 큰 음파 임 피 던 스 를 가진 배 킹 재료 사 이 의 경 계 면 에 서 톱 니 형 응 력 파 를 
도 시 한 다이어그램 
제 6 도는 임 의 의 내 부 층 위에 의해 장 갑 판 에 접 촉 하여 부 착 된 파쇄 배 킹 재 료 를 가진 장 갑 판 을 통하여 
취한 수직 단면도 
제 73 도 는 장 갑 파 편이 떨어져 나간 지 역 과 성 형 폭탄 제 트 에 의해 형성된 구 멍 을 도 시 하 는 파쇄 배 킹 재료 
가 없는 장갑 시 험 판 의 후 면 을 도 시 한 도면. 
제 76 도 는 성 형 폭탄 슬 러 그 로 부 터 의 슬 러 그 와 , 제 78 도 의 장 갑 판 으 로 부 터 의 파 편 에 의해 그 안에 형성된 
구 멍 의 패 턴 을 도 시 하는 검 증 판 의 전 면 을 도 시 한 도면. 
제 8 도는 단 일 판 또는 복 수 의 판 의 형 태 로 사용될 수 있으며 점 선 으로 도 시 된 배 킹 재 료 가 있는 개 선 된 
형 태 의 단 일 층 파쇄 억압 시 스 템 의 수직 단면도. 
제 9 도는 제 8 도와 유 사 하 나 배 킹 재 료 로부터 이 격 된 위 치 에 제 2 판 또는 시 트 를 가진 개 선 된 형 태 의 
이 중 층 파쇄 억압 시 스 템 의 수직 단면도. 
제 10 도는 06 ㅇ 로 사 격 할 때 무 기 의 슬 러 그 와 제 트 에 의해 형성된 중 앙 구 멍 과 치명적인 파 편 으로 형성된 
구 멍 의 원형 패 턴 을 도 시 하며, 14.400(1.75 인 치 ) 의 5083 알 루 미 늄 의 배 킹 하 지 않은 장 갑 판 을 통한 100 
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1 ㅣ 탄 환 의 결 과 를 도 시 한 축 소 된 축 적 으 로 검 증 판 의 전 면 을 도 시 한 도면. 

제 11 도는 제 10 도와 동일한 시 험 조 건 으로 파 편 에 의해 형성된 매우 소 수 의 구 멍 과 슬 러 그 에 의해 형 
성 된 구 멍 을 도 시 하며 1000(4 인 치 ) 간 격 으로 아 라 미드 섬유 배 킹 재 료 를 4.58 의 단 일 층 으로 배 킹 된 장 
갑 판 을 통한 시험 사 격 의 결 과 를 도 시 한 도면. 


he) 
11 
| 

거 


저 0 도와 동일 조 건 으로 파 편 에 의해 형성된 약간 많은 구 멍 으로 슬 러 그 에 의해 형성된 구 
멍 과 거 기 에 부 착 된 배 킹 재 료 의 4.58 의 단 일 층 을 가진 장 갑 판 을 통한 시험 사 격 을 도 시 한 도면 

제 13 도는 제 10 도와 동일한 시 험 조 건 으로 슬 러 그 로 부 터 의 파 편 에 의해 형 성 된 다고 믿 어 지는 치명적인 
파 편 의 두 구 멍 에 슬 러 그 를 더해 형성된 구 멍 을 도 시 한 일차 배 킹 재 료 로부터 1500(2 인 치 ) 이 격 된 
0 
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미드 섬 유 판 과 9 부 착 된 일차 배 킹 재 료 의 2.8 아 단 일 층 을 가진 장 갑 판 을 통한 사 격 의 결 
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명은 장 갑 (3「00[) 안으로 반 사 된 응 력 이 장 갑 내의 심각한 파 쇄 (6031131100) 를 낮 거 
sonic 100606000) 를 가진 경 량 의 파쇄 배 킹 재 료 (spal| backing 0 ㅁ 816「181) 를 인 점 ㅎ 착 -* 장 
등 의 내부 표 면 에 서 통상 발 생 되는 파 편 으로부터 상 해 나 손 상 을 감 소 시 키 는 데 관한 것이다. 상기 
재 료 는 파 기 될 때 그 입 자 가 낮은 질 량 과 낮은 운동 에너지 및 최 소 의 관통 능 력 을 가질 수 
도록 무 르 게 되 거 나 (}「3001016) 또는 낮은 강 도 를 가진다. 
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편 은 전투 본 장 갑 차 를 파 괴 하는 중요한 원 인 이 라는 것은 잘 공 지 되어 있다. 상 2 
1 나오는 다 수 의 고속 금속 파 편 이 며 차량 내 부 의 연약한 목 
! 목 표 물 은 차량 내의 전기 케이블, 전기 부품, 연 료 관 , 연료 전지 및 사 
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10) 섬 유 로 보 강 된 중합체 패 널 로 구성된 파쇄 라 이 너 (|106[) 는 파 편 의 영 향 을 
| 용 되나, 매우 값 이 비 싸 며 무겁다. 상기 라 이 너 의 적 용 은 차량 내의 제한된 공 간 괴 

의해 방 해 를 받게 된다. 상기 라 이 너 의 효 율 성 은 라 이 너 가 차 량 의 니 
| 43.200(4 내지 17 인 치 ) 의 공 간 을 차 지 하 므 로, 대 부 분 의 차 량 의 사 용 가 능 공 간 이 매우 
| 바 람 직 하 지 않다. 또한, 차 량 내의 하 드 웨 어 는 차량 부 품 의 위 치 와 작 동 을 방 해 하 지 않 
부 분 내에 라 이 너 를 부 착 하기 어렵게 하거나 불 가 능 하 게 한다. 터 렛 (14『「61) 및 운전자 
량 내의 중요한 지 역 은 파쇄 보호 장 치 를 가지며, 이는 어느 정 지 에도 공 간 의 부 족 에 의해 
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파쇄 억압 장 갑 은 장 갑 재료 또는, 통 상 적 으로 접 착 제 에 의해 장 갑 의 내부 표 면 에 인 
배 킹 재 료 를 포 함 한 다 . 상기 파쇄 배 킹 재 료 는 적 층 가 능한 퍼 티 (p11a616 0411) 또는 단단 
부드러운 탄성 타밀 또는 시 트 일 수도 있다. 결 함 제 매 질 (61000 08114) 내의 균 일 하게 분 산 된 입 
구성된 파쇄 배 킹 재 료 의 경 우 에는, 상기 매질 결 합 제 는 장 감 에 배 킹 재 료 를 접 착 되도록 작용할 수도 
재 료 가 장 감 재 료 를 통하여 전 달 된 응력 때문에 분 쇄 될 때, 낮은 질량 및 낮은 운동 에 너 지 의 
치 명 적 으로 된다. 상기 파편 재료 음파 임 피 던 스 는 파편 배 킹 재 료 에 의하여 장 감 안 으 로 반 
력 이 금속 장 갑 의 내부 표 면 으 로 부 로 추 진 되 는 치명적인 파편 입 자 를 발 생 시 키 는 장 갑 내의 손 
한다. 파 편 을 배 킹 재 료 내 에 서 생 성 될 수도 있으나, 그 영 향 은 배 링 재 료 내에 발 생 하는 파 편 0 
를 가 지 므로 관 통 능 력 이 제 한 되어 최 소 화 된다. 상기 장 갑 재 료 는 강 갑 용 강철, 알루미늄 장갑 
를 포함한 다른 형 태 의 장 갑 일 수도 있다 
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상 된 파쇄 억압 장 갑 은 장 갑 판 과 접 촉 하고 있는 단 일 (005011516) 재료 또는 합 성 재료 중의 어떠한 다 
형 태 의 사 용 을 사 용 하고, 거 기 로부터 이 격 된 제 2 층 또는 제 2 판 또는 단 독 으로 사 용 하는 것이다. 
Oo 


|, 상기 향상된 파편 억압 시 스 템 은 최 소 한 의 공 간 이 사 용 되 는 즉 , 통 상 적 으 로 106m(415n6h) 이 하 의 
간인 현 재 의 파 편 라이너 보다 양호한 성 능 을 수 행 한다. 
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"하기 위하여, 비교 참조 출원 제 098,633 호 의 공동 발명 
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건 


교 참조 출 원 에 나타난 용어, 방정식, 표 및 샘플 계 산 의 정 의 를 따른 작 동 의 일반 이 


인 출 원 자 는 H 2 이 | < 00 - ㄱ = = 

론 을 포 함 하 고 있다. 본 발 명 의 향상된 장 갑 은 향상된 파쇄 억압 장 갑 이 라는 명 칭 에서 비 롯 되었다. 

본 발 명 의 향상된 파쇄 억압 장 갑 (18) 을 설 명 하기 전에 먼저 파 쇄 의 간단한 설 명 이 도 움 이 될 것이라고 

믿는 

제 1 도 에 는 성 형 폭 탄 (shap6d ㄷ har96) 또는 고속 발 사 체 (0/01001116) 가 될 수 있는 무 기 (22) 에 의해 접 

촉 되어 있는 파쇄 배 킹 재 료 가 부 착 되지 않은 금속 장 갑 (20) 의 단 면 이 개 략 적 으 로 도 시 되 어 있다. 상기 

무 기 (22) 는 장 갑 (20) 의 표 면 (26) 으 로부터 파쇄 파 편 (24) 을 밀 쳐 내 기 에 충분한 힘 으 로 외부 표 면 (23) 과 
. 상기 파쇄 파 편 은 파 편 에 접 촉 될 유연한 목 표 물 을 깊이 관 통 하 기 에 충분한 질 량 을 가진 


| 
편이 약 100" 의 원 추 진 로 (000108| 0811) 를 따라 장 갑 의 내 부 표 면 (26) 으 로부터 추 진 된다. 
| 쇄 는 충격 부 하 가 적 용 되 는 곳 의 외부 표 면 (23) 으 로부터 떨어진 자유 표 면 (26)( 제 1 도 참조) 
되는 분 쇄 의 파괴 모 드 이 다. 상기 충격 부 하 는 성형 폭 탄 의 폭발 또는 고속 발 사 체 의 충격 
의하여 발 생 된다. 상기 충 격 은 인 장 파 (16585116 \a\6) 로 반 사 되는 대향 자유 표 면 (26) 에 전 파 되는 압 
축 도 한 다. 인 장 파 의 강 도 는 재 료 를 통하여 후 면 으 로 전 파 되 는 만큼 증 가 할 것이다. 자유 표 
면 (26) 으 로 부 터 의 어떤 거 리 에 , 응력 강 도 는 개 시 를 위하여 필요한 개 시 치 ([691010) 를 초 과 하 고, 파시 
될 때 의 파 쇄 는 파 편 (24) 을 내 부 로 고 속 으로 배 출 하게 된다. 
2 도 에 는 차 량 의 내 부 쪽으로 이 력 된 종래 기 술 의 두 개 의 파쇄 라 이 너 (32,34) 를 가진 차 량 의 두개 
갑 판 벽 (28, 29) 의 수직 단 면 이 개 략 적 으로 도 시 되 어 있다. 발 사 체 의 경 로 (36) 는 두 장 갑 벽 (28, 
하여 통 과 하 는 화 살 표 로 도 시 되어 있다. 그러나, 제 1 접촉 장 갑 벽 (28) 내 의 일차 포 
원 추 각 은 제 1 파쇄 라 이 너 (32) 가 약 간 의 파 편 을 정 지 시 키나 고 속 의 큰 파 편 의 관 통 을 허 용 하고, 좁 
파쇄 원 추 (38) 로 도 시 된 제 2 파쇄 라 이 너 (34) 에 의해 정 지 됨 을 도 시 하고 있다. 
는 성 형 폭 탄 에 의해 응 력 과 파쇄 배 킹 재 료 가 장 갑 에 부 착 되지 않은 자유 표 면 (26) 에 이 격 된 4 개 
격 으 로 제 1 접촉 장 갑 을 통하여 관 통 할 때 의 압축 및 인정 
서 , 톱 니 파 또는 펄스 압 축 파 (39) 는 폭 약 의 폭 발 에 의하여 장 갑 의 후 
력 강 도 를 도 시 한 다. 시 간 (1-2) 에 도 시 된 바와 같이, 상기 압 축 파 (39 
갑작스런 압 축 파 (39) 에 의해 부 분 적 으로 취 소 되는 인 장 파 (42) 로 서 
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된 바와 같이, 펄스 길 이 의 절 반 과 장 갑 (20) 의 자유 표 면 (26) 으 로부터 동일한 거 
발생할 때 까지 증 가 할 것이다. 시 간 (1-4) 에 서 인 장 파 의 강 도 는 압 축 파 를 능 가 하여 이 때문 
싱 을 것이다. 
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체 에 폭발 또는 성 형 폭 탄 에 대 향 되는 발 사 체 가 충격 부 하 를 적 용 할 때, 사 각 프 
의 1-3 에 서 절 반 의 펄스 거 리 에서 최 대 가 발생할 때 까지 인장 응 력 이 제 공 되 ㅅ 


의 크 기 와 지속 기 간 에 의 존 된다. 충분한 응 력 에 충분한 시 간 이 처음 핵 크 랙 0 
래서 크 랙 이 성 장 하게 된다. 그러므로, 파 열 은 응력 강 도 와 시간 조 건 이 만나게 될 
파 쇄 는 형 성 될 것이다. 파 열 이 발생할 때, 파 편 과 후면 표면 사 이 의 재 료 내에 남아 있는 
(stain) 에 너 지 는 운동 에 너 지 와 후면 표 면 으로부터 보통 큰 속 도 로 날으는 파쇄 입 자 를 해제 
속 도 는 "=24/00 의 방 정 식 으로 이 론 적 으로 한 정 되며, 여기서 은 응 력 파 의 크 기 이고, [는 재 료 의 
며 , 0 는 재 료 의 음 속 이 
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재 료 (20 ; 제 58 도 , 제도 및 제 6 도 참 조 ) 와 파쇄 배 킹 재 료 (40) 와 같은 다른 두 개 의 
또는 자유 표 면 에 서 만날 때, 응 력 파 의 형 태 는 더 복 잡 하게 될 것이다. 가장 간단한 
같은 크 기 의 직 경 을 가진 발 사 체 에 의해 정상적인 충 격 을 받을 때 이다. 상기 응력 

가지며, 판 의 표 면 에 수 직 으로 이 동 된다고 생각할 수 있다. 일 반 적 으로, 상기 파 7 

의 파는 반 사 되고 다른 하 나 의 파는 전 달 된다. 파 의 강 도 는 두 재 료 의 상대적인 
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(0) 과 그 재 료 의 밀 도 (0) 의 곱 이 다 . 밀 도 의 음 속 의 값 은 일 정 ㅎ 
. 따라서, 임 피 던 스 는 압 력 과 함께 변할 수 있고, 재 료 의 항복 
변할 것이다. 일 반 적 으로, 거의 충만한 밀 도 와 탄 성 재 료 를 위 
는 비교적 일 정 하 다. 다 수 의 일반적인 재 료 의 밀도, 음속 및 임피던스? 
하는 음 력 파 로부터 전 달 되고 반 사 된 파 의 강 도 는 하 기 의 방정식 


부커 


요 1. 


~ 에. 
< 


오피 왼 0 
은 
0! 
= 
Mm 
도 
으 
디 
도 
16 


1 
는 


| (0202- 머 어 )/ (02020) 과 ：; 


|(2010.)/(0202- 며 0) 또는 ; 
|(22-2.)/(22+2,) 과 ; 


구구 꾸 구 꾸 


; = 반 사파, 1= 전 달 파 , |= 투 사파, 2= 재 료 의 임피던스, 0= 밀 도, 그리고 
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> 
적 으 로, 압축 응 력 은 양 의 값 을 가지며 인 장 응 력 은 음 의 값 을 가진다. 


방 정 식 으로부터, 압 축 파 는 만약 제 2 층 또는 배 킹 재 료 가 제 58 도 에 도 시 된 바와 같이 낮은 임 피 던 
가 진 다 면 장갑 재 료 에 서 인 장 파 로 반 것이고, 만약 배 킹 재 료 가 제 56 도 에 도 시 된 바와 같이, 
임 피 던 스 를 갖 는 다 면 장 갑 재 료 내 의 압 축 파로 반 사 될 것이다. 상기 반 사 된 인 장 파 의 진 폭 은 투사 압 
| 항상 동 일 하 거 Ｌ 
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| 그보다 작을 것이다. 
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장 갑 재 료 내의 반 사 된 파 의 상대 강 도 는 다 음 과 같이 파쇄 배 킹 재 료 의 상대 임 피 던 스 에 관 계 된 다. 
장 갑 재 료 의 임 피 던 스 율 (0) 을 구하기 위하여 하기 방 정 식 이 적 용 된 다 : =Z2/Z 
6/1=(22-2,)/(22+21)=021-21/ (022 ,) 
또는 ; R/1=(n-1)/(n+1) 
이 비 율 은 제 2 층 또는 배 킹 재 료 (40)( 제 6 도 참 조 ) 가 어떻게 반사 응 력 의 진 폭 을 감 소 시키는데 사용될 
수 있는가를 보 여 주 기 위하여 표 2 에 표 시 되 어 있다. 제 1 층 ( 장 갑 재 료 ) 의 5 분 의 1 만 의 임 피 던 스 를 가진 
재 료 는 반 사 된 인장 응 력 을 33% 만 큼 감 소 할 수 있다. 
표 1] 
선택된 재 료 의 밀 도 (0), 음 속 (0) 과 임 피 던 스 (2) 값 
(06710) (k ft/s) (kh 1b/ft'eee x 10") 
알루미늄 88,6 17.8 1.58 
6 61-76 앞 루 미누 88.7 17.1 1.52 
2024 알루미늄 91.4 17.2 1.57 
베 릴 유 607 26.58 1.61 
아동 276.6 12.2 3.36 
부소 카 바 이 브 ( 밑 도 78%) 63,0 9,7 0.61 
실 리 른 하 바 이 트 (밀로 72%) 76.1 9.4 0.71 
팅 스틴 카바이드 492.8 17.0 8.38 
페 놈 반소 48.9 13,8 0.67 
유류 233.6 17.4 4,06 
로 발트 289.4 18,7 4.56 
구리 293.0 12.9 3.77 
에폭시 39.4 8.8 0,34 
유인 ( 상 업 육 ) 53.4 4.8 0,06 
피 토 리 틱 흑연 8 2 13.6 0.98 
아 압 로 훨 257.6 14.8 3.80 
루 사 이르 38.7 7.2 "20 
마 크 네 송 51.3 14.9 0,85 
장간 277.6 12.8 9,46 
순모 45,6 7.2 0.33 
니켈 200.7 15.3 이 
나일론 374 1 0.26 
파 하원 30,1 9.7 0,29 
케 놀 화 이 버 를 래 쓰 (A\00 사 ) 62.3 5.6 0,38 
베 볼 화 이 버 플 래 스 (08 사 ) 63.7 10.7 0,068 
× 축 절단 결 징 질 수 청 86.9 18.8 1.63 
들 택 시 츄 리 38.9 9,0 0.35 
분 기 에 밑 에 30.2 96 0.89 
폴리스티렌 4.5 9.8 0.34 
폴 리 우레탄 41.5 65.8 0.28 
304 ss 259.1 15.0 3.87 
연 강 (EN3) 257.2 11.8 3.03 
테프론 70.9 4.7 0.33 
주석 238.9 8.4 2.02 
티타늄 148.0 15.4 2.28 
딩 스텐 629.0 13.0 8.19 
우 라 늄 / 몰 리 브 렌 3% 605.3 8.4 5.07 
아연 234.3 10.9 2.35 
지 르 코 늄 213.4 22.3 2.63 
[ 표 2] 
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배 킹 재 료 의 한 층 의 주어진 상대 임 피 던 스 의 반 사 된 인 장 응 력 의 감소 


= 


: | 반 사 될 인 장 응 력 의 감소 % 


.10 18 

.20 33 

.30 416 

.40 57 

50 67 

.60 75 

70 82 

-80 89 

.90 95 

= iw 100 
발 명 의 파쇄 억압 장 갑 (18)( 제 6 도 참 조 ) 이 경 량 이 장 갑 차 와 중 량 의 장 갑 차 에 사용될 때, 이는 물론 


된 어떤 중 량 도 최 소 화 하는 것이 바 람 직 하다. 따라서, 파쇄 배 킹 재 료 는 모든 공 지 의 무 기 에 
킹 재 료 (40) 내 의 파 편 을 완전히 억 압 하도록 설 계 되어 있지 않으나 파 열 된다면, 장 갑 판 과 배 
령 폭탄 또는 발 사 체 와 같은 무 기 에 의해 점 촉 될 때 낮은 관 롱 능 력 를 가지고 낮은 에 너 지 를 
열 하 도록 설 계 되어 있다. 물론, 배 킹 재 료 는 부 가 된 무 게 가 문 제 가 되지 않는다면, 두 펌 게 되 거 


동일 또는 다른 배 킹 재 료 일 수도 있다. 


꺼 로 원 00 
뷔 
는 
는 분 


발 명 의 개 념 은 배 킹 재 료 (40) 를 가진 장 갑 판 (20) 의 배 킹 또는 일 련 의 배 킹 재 료 를 포 함 하고, 이것은 두 
지 조 건 을 만 족 하 여 야 만 한다. 첫 째 로, 배 킹 재 료 의 임 피 던 스 는 장 갑 판 (20) 안 으로 반 사 된 응 력 이 장갑 
내의 파 쇄 형 손 상 을 일으키는 것을 감 소 시 켜 0 인 한다. 둘 째 로, 전 달 된 응 력 에 의해 발 생 된 배 킹 재료 
파 열 로 부 터 의 파 편 은 치 명 적 이 어 서 는 안된다는 것이다. 즉 , 낮은 질량 또는 낮은 속 도 이어야만 한다. 
킹 재 료 내의 변 화 하는 임 피 던 스 는 파 열 을 제 어 하기 위하여 배 킹 재 료 내의 응 력 파 를 조 절 하는데 사용될 
도 있다. 상기 임 피 던 스 는 그들의 두 께 를 통하여 연 속 적 으로 재 료 특 성 을 제 어 하거나 적 층 하여 변 경 될 

수도 있더 

예비 설계 분 석 은 변 수 와 시스템 무게 사 이 의 관 계 를 증 명 하기 위하여 만들어진다. 첫 째 로, 파쇄 배 킹 재 

료 안으로 전 달 된 응 력 파 의 양은 제 트 식 관 통 장 치 내에 포 함 된 응 력 과 파쇄 강 도 를 비 교 함으로서 결 정 돈 

다. 상기 데 이 터 로부터, 파쇄 배 킹 재 료 의 특 성 이 결 정 된 다. 

사 용 되 는 무 기 는 제 트 식 충격 알루미늄 장 갑 을 가진 100-| ㅣ | 성 형 폭 탄 이 사 용 된다. 200688 의 충격 응 력 은 

1.175 마 이 크 로 초 길 이 의 펄스 시간 길 이 로 발 생 되 며 , 이 충격 응 력 은 2.500(1 인 치 ) 의 두 께 를 가진 1Ｌ- 

&-460270(08) 알 루 미 늄 의 5083 으 로 음 속 으로 나눈 제 트 의 직 경 으로부터 계 산 된 다. 알 루 미 늄 이 강 철 과 같 

은 파쇄 " 강 도 " 를 가진다고 가 정 하면, 상기 응 력 은 이 것 의 강 도 보 다 알 루 미 늄 이 훨 신 높고, 응 력 파 의 전 

제 진 폭 은 배 킹 재 료 로 전 달 되 어 야 만 한다. 

알루미늄 장 갑 내 에 서 파 쇄 를 억 압 하는데 필요한 배 킹 재 료 (40) 의 임 피 던 스 와 면 적 밀 도 (00) 사 이 의 관계 

가 다 음 과 같다 

약 어 의 정 의 는 : 155= 배 킹 재 료 내의 응력 펄 스 의 파장, |81= 알 루 미 늄 내의 응력 펄 스 의 파장, 005= 배 킹 재 

료 내의 파 의 속도, 08|1= 알 루 미 늄 내의 파 의 속도, 6= 전 체 응 력 파 의 통 과 를 위한 어떤 배 킹 재 료 의 최 소 두 

께 , 0= 성 형 폭탄 제 트 의 직경, 075= 배 킹 재 료 의 밀도, 81- 알 루 미 늄 의 응 력 파 의 시간, 275= 배 킹 재 료 의 음 

파 임피던스, 40×= 전 체 응 력 파 의 통 과 를 위한 배 킹 재료 "×" 의 최소 면 적 밀 도. 

알루미늄 장 갑 의 응력 펄 스 의 파 장 은 : 131=0/081, 1a1=t+a1Ca1=d 로 계산할 수 있다. 

배 킹 재 료 의 파 장 은 : |06=181(008/08|) 이 다. 

응 력 파 가 배 킹 재 료 의 후면 표 면 으로부터 인 장 으로 반 사 한 후에 경 계 면 에 도 달 할 때 와 전 체 파 가 배 킹 재료 

안으로 통 과 할 때 배 킹 재 료 가 알 루 미 늄 으 로부터 분 리 된 다고 가 정 하면 : 1ns=2th or th=(1/2)1ns 이 다. 

상기 세 방 정 식 의 조 합 으 로 어떤 주어진 재 료 를 위하여 최 소 의 배 킹 재 료 의 두 께 가 주어진다 

th=(d/2)Cns/Cal 


배 킹 시 스 템 의 최소 면 적 밀 도 (40) 는 다 음 과 같이 계 산 된다. 
AD=Dnsth=Dns[(d/2)Cns/Cal] (방정식 1) 
=DnsCns[(d/2)Cal] 


zns=0ns0ns 이 기 때문에 : 

AD=Zns[(D/2)Cal] (방정식 2) 

제 트 직 경 (0) 과 알 루 미 늄 파 속 도 ((a1) 가 어떤 주어진 경 우 에 일 정 하기 때문에, 배 킹 재 료 의 최소 면적 밀 
도는 이 것 의 임 피 던 스 에 대하여 직 선 적 이다. 알 루 미 늄 에 반 사 된 인 장 파 가 없다고 가 정 한 다면, 최 적 의 배 
킹 재 료 의 면적 밀 도 는 배 킹 재 료 의 임 피 던 스 가 알 루 미 늄 의 임 피 던 스 와 일 치 될 때 일 것이다. 

샘플 계산 


0.952300(3.8 인 치 ) 의 제트 직 경 과 배 킹 재 료 ( 임 피 던 스 와 일 치 되 는 ) 로 서 알 루 미 늄 을 가진 알루미늄 장 갑 을 
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가 정 하여 최 적 면 적 밀 도 는 다 음 과 같이 계 산 된다. 


방정식 1 을 사 용 하여 /081=081[(0/2)(081/081)]=081(0/2) 알 루 미 늄 은 015=14 파 운 드 /{{ , 이것은 
^081=2.625 파 운 드 /[ 


일 차 시 험 에서 잘 작 용 한 가 열 된 알 루 미 나 는 방정식 2 로 부터 최 적 치가 산 출 될 것이다. 


(7 알 루 미 나 /231=2.33 이 고 하면) 알 루 미 나 =2.625(2.33)=6.116 파 운 드 /{t 

상기 계 산 은 알 루 미 늄 이 완전히 가 열 된 (1411/-[!『60) 알루미나 보다 가벼운 배 킹 재 료 라 는 것을 나타낸 
다. 그러나 알 루 미 늄 은 무르지 않다. 알루미늄 배 킹 재 료 는 알루미늄 장갑판 또는 차 량 의 외피 구 조 로 부 
터 응 력 파 를 성 공 적 으로 추 출 할 수 있지만, 알루미늄 배 킹 재 료 는 높은 관통 파 편 을 발 생 시 킬 수도 있다. 
이 설 계 의 방 법 론 은 또한 금속 또는 세라믹 입 자 가 들 어 있는 중 합 체 의 장 점 을 제 안 한 다 . 이 경 우 에 있어 
서 , 각 입 자 는 장 갑 보다 높은 음파 임 피 던 스 를 가질 수도 있다. 그러나, 입 자 가 중 합 체 와 결 합 할 때, 입 
자 용 량 은 입 자 와 중합체 혼 합 물 이 파 편 을 형 성 하 는데 필요한 것 보 다 낮은 반사 인장 응 력 을 감 소 시키기 
충분한 임 피 던 스 값 을 가지는 것을 보 장 해 야 만 한다. 상기 입 자 / 중 합체 혼 합 물 은 중간 접착제 필 요 없 이 
장 갑 에 직접 접 착 하 는 장 점 을 가질 고트 노고 있다 

취 성 을 가지고 파 쇄 되고 적당한 임 피 던 스 를 가진 저밀도 강도 고 체 가 사용될 수도 있다. 예 를 들면, 
500(2 인 치 ) 두 께 의 고체 폴 리 크 리 스 탈린 소 디 움 클 로 라 이 드 (『601406「151811106 sodium chloride ：4801) 가 
장 갑 판 의 후 면 에 접 착 될 때, 알루미늄 장 갑 에서 억 압 된 파쇄 형 성 을 가진다. 

시 험 은 여러 배 킹 재 료 의 성 능 상 에 서 장 갑 의 두께, 장 갑 합 금 , 경사도, 탄 두 치 수, 파쇄 배 킹 재 료 의 두 께 의 
효 과 를 검 사 하기 위하여 행 하 여 진다. 일반적인 순 서 는 표 적 (50)( 제 3 도 참 조 ) 의 형 태 로 일 편 의 파쇄 억 
압 장 갑 (18) 을 함께 구 비 한 장 갑 판 (20) 에 배 킹 재 료 (40)( 제 6 도 참 조 ) 를 접착 결 합 하 는 것으로 이루어진 
다. 상기 표 적 은 테스트 스 탠 드 (52) 에 고 정 되 어 있고, 표 적 (50) 과 검증 시 트 (54) 는 탄 두 의 공 격 을 받는 
다. 배 킹 되 어 있지 않는 표 적 의 기 초 선과 라 이 너 가 배 킹 된 장 갑 판 은 또한 비교 목 적 으로 시 험 된 다. 상기 
검증 시 트 (54) 는 파 편 과 제트 입 자 의 분 포 를 기 록 하 기 위하여 테스트 스탠드 뒤에 설 치 되 어 있다. 
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선 된 파쇄 억압 장 갑 은 파 편 의 형 성 을 억 압 하기 위한 두 시 스 템 을 설 명 된 다. 제 1 
만들기 위하여 둘 또는 그 이상의 얄 

단 일 층 시 스 템 (80)( 제 8 도 참조) 즉 , 접 착 제 의 중 간 층 (88) 에 의해 장 갑 판 (종종 표 적 0 

내 부 벽 (84) 에 양 호 하게 부 착 된 단 일 층 시 스 템 (80) 이 다. 파쇄 배 킹 시 스 템 을 형 성 하기 위 
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시 스 템 은 접 착 제 의 중 간 층 (883) 에 의해 장 갑 판 (863) 에 동일 형 식 의 파쇄 배 킹 재 료 (828) 를 접 착 한 
시 스 템 (90)( 제 9 도 참 조 ) 이 다. 더우기, 제 2 시스템 압 배 킹 의 존 재 에 의해 관통 경 겨 
부터 교 란 된 장 갑 과 제 트 의 제 2 차 입 자 를 억 압 하기 위한 파쇄 배 킹 재 료 (808) 로 부터 이 격 된 제 2 
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스 템 (80)( 제 8 도 참 조 ) 에 서 , 일차 파쇄 배 킹 재 료 (82) 는 당 갑 판 (86) 과 접 촉 하여 설 치 되어 있 
약 필 요 하 다면 접 착 제 의 중 간 층 (88) 에 의해 거 기 에 접 착 될 수도 있다. 다른 방 법 으 로는 배 킹 재료 
매 질 의 점 성 은 경 화 되 기 전 에 배 킹 재 료 에 적 용 된 다 면 , 접 착 제 로 서 사용될 수도 있다. 경 화 되 2 
깅 재 료 는 장 갑 판 에 분무 또는 칠할 수도 있다. 다 르 게 는 , 중합체 매질 배 킹 재 료 는 판 에 주 조 도 
며 그 후에 장 갑 판 (86) 에 볼 트 로 고 정 된다. 파쇄 배 킹 재 료 는 파편 형 성 을 위하여 필요한 인장 
} 소 되도록 처 리 된 임 피 던 스 를 가진 합성 배 킹 재 료 로 형 성 되 어 있다. 파쇄 배 킹 재 료 는 충 격 파 를 
미 세 하 고 저 에 너 지 를 가진 비 관 통성 파 편 으 로 파 괴 된다. 


) 참 조 출 원 내 에서 시 험 된 파쇄 배 킹 재 료 는 일차 알 루 미 나 형 세 라 미 이나, 본 발 명 의 파쇄 배 
세라믹 분 말 이 함 유 된 중 흔 
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화력 살 상 에 가장 큰 원 인 이 될 것이다. 고 속 의 다 수 의 파 편 으로 이루어진 파 편 은 전면 
의해 장 감 판 의 후면 표 면 으로부터 배 출 된다. 파 편 으로부터 손 상 을 방 지 하기 위한 본 발 
하기 위하여 장갑 후 면 에 아 라 미드 섬유 보강 플라스틱 라 이 너 (종종 패널 또는 판 
| 된 다. 장 갑 이 설치된 사람 운 송 차 와 전투 차 량 에 적 용 하기 위한 특정한 이들 라이너 
량 내부 표 면 에 부 착 물 을 장 착 하고 단일 타 격 후에 제한된 장 갑 의 능 력 을 위하여 
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된 내 부 용 량 을 가진 대 부 분 의 경량 및 모든 중량 장갑 전투 차 량 내 에 서 매우 중 
서 라 이 너 는 라이너 패 널 의 무 게 와 동일한 슬라이딩 레일 시 스 템 ( 라 이 너 의 후방 
의 장 갑 판 의 내 부 표 면 에 서 40.600(16 인 치 ) 떨어져 장 착 되어 있다. 1000(4 인 치 ) 
는 전투 차 량 내 의 거의 모든 적 용 에 사 용 된다. 이는 보 호 장 치 의 손 실 없이 약간 
갖는 것은 매우 바 람 직 할 것이다. 경량 차 량 의 두 형 식 에 있어서, 이 격 된 라이 

따라 보 호 장 치 가 제한 또는 존 재 하 지 않는 터 릿 및 운전자 지 역 과 같은 중요한 
지 역 이 있다. 모든 장갑 차량 구 매 자 들 은 적당한 가 격 으 로 공 간 과 중량 효율 파쇄 억압 시 스 템 에 관 심 이 
있다. 


[ 문 제 점 을 해 결 하 기 위한 방책] 
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작 용 에서 감 소 를 위한 특정 반 응 은 아직 결 정 되지 않았다. 


기 함 유 된 주아 } 제 는 세 라 믹 이 함 
저 부하 용 량 을 가진다. 제 트 / 표 적 


특 허 특 1995-0003451 


> 


사용할 때 검증 시 트 (54) 내 의 초고속 관 통 구 멍 의 수 와 분 포 가 감 소 되 

하는데 장 갑 판 (868) 의 후 방 으로 2.500(1 인 치 ) 또는 500(2 인 치 ) 이 격 된 재료 
로 어 

o 


1 0" 
un 

(이 

타오 

로 

oo 

5 

1 


자구 


. 판 (923) 이 일차 배 킹 재 료 (828) 와 접 촉 하 여 설 치 되어 있을때, 이는 입자 

는 것을 발 견 하였다. 판 (923) 이 장 갑 판 (863) 으 로부터 이 격 될 때 초고속 
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하는 양호한 성 능 을 모두 보여준다. 
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치 ) 떨어진 점 에 서 의 시 험 에서는, 응 력 파 가 3.75(1.5 인 치 ) 깊 이 에서 큰 진 폭 과 지 속 을 가진 것 
볼 수 있었다. 이들 테 스 트 의 결 과 는 배 킹 재 료 (82) 가 장 갑 의 특정 두 께 를 위하여 특 별 하기 설 계 되어 
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부 하 와 두 께 (또는 전체 면적 밀 도 ) 를 결 정 하 는데 있다. 강화 에폭시 매 질 내의 스 텐 레 스 강 분 말 은 
3100(1/8 인 치 ), 0.4700(3/16 인 치 ), 0.6400(1/4 인 치 ) 와 0.7900(5/16 인 치 ) 의 15, 20, 25, 30, 35 와 40 의 
량 퍼 선 께 에 사 용 되 었다. 


기 에 서 설명한 바와 같이, 130 개 의 시험 사 격 이 10500 1700-11 와 로 크 아이 탄 두 로 실 행 되었다. 사 격 의 
과 가 표 1-6 에 나타나 있다. 


유 0 ~ MH 건 메 001 0? se Ne 


거 에 에 


러 형 식 과 0.0600(0.024 인 치 ) 두 께 의 배 킹 하기 위 
거즈 


판 에서 결 절 된 장 갑 의 두께, 형식, 탄 


쏘우 


조 ) 이 작 으 면 , 차 량 내 에서 소 수 의 유연한 표 적 이 파 편 과 충 돌 하기 때 
명 백 해질 것이다. 군사용 장 갑 의 중 량 을 설 명 할 때 통 상 적 으로, 차량 
프 | 
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의 양 이 결 정 되고, 파 운 드 /10 (『) 가 필요한 중 량 비 ; 


> \ 고 
. 모든 시 험 에서, 간 격 은 장 갑 의 후면 표 면 으로부터 측 정 된다. 
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10 도는 약 90" 의 파쇄 원 추 각 을 가진 복 수 의 치명적인 파 편 구 멍 (102) 을 도 시 한 파쇄 배 킹 재 료 가 


0 보 2 포 


판 은 또한 제트 및 제트 슬 러 그 에 의 


1 구 멍 ( 
1 도는 표 적 의 후 면 에 서 1000(4 인 치 ) 이 아 라 미드 점 유 의 단 일 층 으로 배 킹 된 장 갑 판 을 
제 외 하 고는 제 10 도와 동일한 시험 조 건 을 : 08) 을 도 시 하고 있다. 이 시 험 은 축 
제 트 와 슬러그 구 멍 이 도 시 된 매우 소 수 의 치명적인 파 쇄 를 가진 약 27" 의 파쇄 원추 
라 섬유 배 킹 재 료 의 파 편 구 멍 (1023) 의 패 턴 을 나타낸 


104) 을 도 시 한다. 


제 12 도는 장 갑 판 의 후 면 에 부 착 된 4.38 야 의 단 일 층 에 의해 배 킹 되어 있는 장 갑 판 을 제 외 하 고 는 제 10 
도의 시 험 과 같은 동일한 시험 조 건 을 받는 검 증 판 (1006) 을 도 시 하고 있다. 이 시 험 은 약 39 도 의 파쇄 
원 추 각 내에 다른 여러 파쇄 구 멍 (1026') 을 도 시 하고 약 27 도 의 같은 파쇄 원 추 각 내의 주 파 쇄 구 멍 (1026) 
의 패 턴 을 보여준다. 제 트 와 슬러그 구 멍 (1046) 은 제 11 도의 구 멍 보다 약간 크다. 

제 13 도의 장 갑 판 의 후 면 으로부터 500(2 인 치 ) 이 격 된 1.5" 얀 의 아 라 미드 섬유 이차 배 킹 과 장 감 의 후면 
과 접 촉 하고 있는 2.80 얀 일차 파쇄 배 킹 재 료 에 의해 배 킹 된 장 감 판 을 제 외 하고 제 10 도의 시 혐 과 동일 
한 시험 조 건 을 받는 검 증 판 (1000) 을 도 시 하고 있다. 이 시 혐 은 범 위 내의 대 부 분 의 파 쇄 구 멍 (1020) 과 약 
25 도 의 파 쇄 각 을 보이나 몇몇 파 쇄 구 멍 (1020') 이 각 에서 약간 이 탈 되어 있 음 을 보여준다. 검 증 판 은 또한 
서로 이 격 된 제트 구 멍 (1046) 와 슬러그 구 멍 (106) 을 보 여 주 고, 이에 의해 이차 배 킹 재 료 가 슬 러 그 를 반 
사 한다는 것을 나 타 내 준다. 
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0 도 의 경 사 도 에서 10500 탄두 대 4.7300(1-3/4 인 치 ) 의 5083 


으 
| 
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} 루 미 늄 


93 도 


아 피드 섬유 합성물 10603 (인척) 4.5PSF 2? 도 
2 층 파쇄 시스템 25 도 
30% 구 릭 / 실 리 콘 고무 접촉 2.8PSF 
아 라 미드 섬유 합성물 시트 500012 인 치 ) 1.5PSF 

전 체 중량 4.3PSF 
하 라 미드 섬유 합성물 접 혹 4.5PSF 60 도 
1 충 강화 파쇄 시 스 텐 
구 리 / 화 이 버 글 래 스 / 실 리 콘 고무 접촉 4.3PSF 39 도 


[ 표 2] 


0 도 의 경 사 도 에서 10500 탄두 대 2.500(1 인 치 ) 의 5083 알 루미 


느 


r= 


배 길 공간 
배 킹 안된 자 감 
2 층 파쇄 시스템 
30% 스 텐 레 스 강 / 에 폭시 접 곡 5.70 2.BPSF 18 도 
아 라 미드 섬유 합성물 지트 (2.25 인 지 ) 1.2PSK 
총중량 4.0PSF 
2 층 가재 시스템 
30% 스 탠 레 스 강 / 에 톡시 접촉 2.0PSF 레토 
아 라 피 드 섬유 합성물 시트 2.500101 인 척 )  2.0PsF 
총중량 4.0PSF 
2 층 카게 시스템 
30% 스 텐 레 스 강 / 에 폭시 접촉 2.8PSF 도 
탄 성 중합체 시트 5050 (2 인 치 ) 0.8PSF 
종 중 량 3.8PSF 
[ 표 3] 
53 도 의 경 사 도 에 서 10500 탄두 대 2.500(1 인 치 ) 5083 알 루 미 늄 
배 킹 | 4 00 | 9 원 추 각 
배 킹 안된 장갑 88 노 
아 라 미드 성 융 합성물 접촉 4.5PSF 거도 
1 츄 카세 사 스 령 55 도 
56% 알 루 미 나 / 실 리 큰 고무 접촉 4.7PSF 
표 4] 
0 도 의 경 사 도 에서 70-2 탄두 대 560(2 인 치 )84^ 강 
배 킹 공간 중량 원 추 각 
배 킹 안 된 장갑 9 도 
아 라 미드 섬유 합성물 접촉 9.0PSF 70 도 
2 충 과 쇄 시스템 
35% 덩 스 탠 / 실 리 콘 고두 접촉 9.5PSF 로 
아 라 미드 섬 융 합 성 룰 2.50000 인 치 ) ~ 3.0PsF 
: 총중량 12.5PSF 
[ 표 5] 
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0 도 의 경 사 도 에서 로 크 아 이 탄두 대 2.500(1 인 


만 - 홈 
배 킹 | 공간 | 중량 | 원 추 가 


치 )8R4^ 강 
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빼 킹 안된 장갑 87 도 

아 라 미드 섬유 합성물 접촉 9.0PSF 32 도 

1 총 화개 시 스 탬 접촉 7.4PSF 20 도 

25% 팅 스 텐 / 실 리 큰 

2 층 파쇄 시 스 탬 접촉 2.500 B8.2PSF 10 도 

30% 팅 스 텐 / 실 리 콘 고무 (1 인 치 》 1.55PSF 

아 라 미트 섬유 합성물 9.75PSF 
[ 표 6] 
0 도 의 경 사 도 에서 70-2 탄두 대 4.7300(1-3/4 인 치 ) 미 늄 

째 킹 원 추 각 

배 킹 안된 장갑 1035 

40.64em 

아 라 러드 섬유 합성물 (16 인 치 ) 4.5PSF 22 도 

1 충 파쇄 시스템 82 도 

10% 딩 스 텐 / 실 리 콘 고무 접 족 3.8PSF 

2 충 가게 시스템 

25% 스 던 레 스 강 / 에 폭시 촉 3.7PSF 55 도 

아 라 미드 섬유 합성물 560(2 인 치 > 1.0PSF 

홍 중량 4.7PSF 

2 충 화 쇄 시스템 

13% 팅 스 텐 / 실 리 큰 고무 점 촉 40.6460 4.5PSF 265 

아 라 미드 섬유 합성물 (16 인 치 ) 0.5PSF 

총중량 5.0PSF 

표 6 도 에 지 적 된 바와 같이, 시험 매 질 은 렁 스 텐 분 말 이 함 유 된 실리콘 탄성 중 합 체 의 성 능 을 시 험 하기 
위하여 구 비 되어 있다. 실리콘 탄성 중 합 체 는 다 음 의 세가지 이유로 선 택 된 다. (8) 전 달 된 충 격 파 로부터 
재 료 의 매우 정교한 미 립 화 를 허 용 하기 위하여 비교적 낮은 강 도 를 가진다. (6) 제트 관 통 으로부터 손상 
지 역 을 제 한 하 는 파 열 에 고 신 장 도 를 가진 것 (0) 초고속. 제트 입 자 의 상호 작 용 과 연 속 적 인 분 배 를 제한 
할 수도 있는 충 격 파 를 비교적 크게 감 쇄 시키는 이유 때 문 이 다. 시 험 들은 바 # 강 장 갑 에 적 용 하기 위한 
렁 스 텐 의 25 내지 35 퍼 센 트 의 용 량 부 하 의 5083 알 루 미 늄 장 갑 에 작 용 하 기 위한 10 내지 13 퍼 센 트 의 용량 
부 하 를 포 함 한 다. 단 일 층 (8 0)( 제 8 도 ) 과 투 층 (90)( 제 9 도 ) 은 각각 R8H^ 강 장 갑 을 사용할 때 와 5083 알 루 
미 늄 장 갑 은 사 용 할 때 조 사 된 다. 단 일 층 시 스 템 (80) 에 서 , 초고속 입 자 의 분 포 는 이 특정 탄 두 로서 가장 
낮은 데 이 터 를 보여준다. 부 가 적 으로, 빼 4 강 장 갑 을 사용한 두 층 시 스 템 은 무 샌 드 등 의 비교 참조 출 원 에 
설 명 된 파쇄 억압 장 갑 의 두 께 와 동일한 장 갑 과 접 촉 하고 있는 아 라 미드 섬유 합성물 층 보 다 상당히 양 
호 한 성 능 을 가 진 디 
시 험 의 결 괴 
무 샌 트 등 의 비교 참조 시 스 템 에 관하여 하 기 의 결 과 를 끌어낼 수 있다 
장 갑 과 접 촉 하 고 있는 일 차 층 에 관 한 여 
일차 배 킹 재 료 는 단 일 재 료 또는 합 성 재 료 로 할 수 있다. 양호한 재 료 는 특정한 최 적 의 특 성 이 요 구 되도 
; 조 절 될 수 있는 합 성 재 료 가 양 호 하 다 
단일 재료 
적당한 파 열 성과 임피던스 특 성 을 가진 염 화 나 트 륨 과 같은 단 일 재 료 가 사용될 수 있다. 파열 특 성 은 저 
강도 또는 취 성 을 포 함 하는데 이는 재 료 가 충 력 파 가 배 킹 재 료 에 전 달 된 후에 저 질 량 또는 저 운 동 에너지 
의 입 자 가 파 괴 되어야만 한다. 
합성 매질 재료 
매질 중 합 체 는 저 강도 탄성 중합체 재 료 에 비교적 낮은 강 도 의 어떤 형 식 의 것일 수도 있다. 양호한 재 
료 는 비교적 져 강 도와 고 신 장 탄성 중 합 체 가 양 호 하 다. 특히, 충 격 을 많이 흡 수 하 고 음 파 를 많이 흡 수 하 
는 재 료 는 제 트 의 분열, 제 트 의 분 산 과 장갑 후 면 의 표적 입 자 의 분 산 을 제 한 하기 위하여 가장 좋은 기 
능 을 나타낼 것이다. 
합성 입 자 / 충 전재 
매 질 에 함 유 될 재 료 는 적당한 임피던스 레 벨 까지 합 성 물 의 조 절 을 허 용 하 는 섬유, 단결정 입 자 내의 유 
기 물 재료, 유리, 세라믹, 금 속 의 단 일 물 또는 조 합 물 일 수 있다. 섬유 또는 단결정 부 가 물 은 발 사 체 의 
관 통 에 대하여 장 갑 의 부 가 적인 보 호 를 주기 위하여 층 을 위하여 양 호 할 수도 있다. 특히, 고밀도 재료 
는 중 합 체 의 용량 부 하 를 제 한 하 기 위하여 양 호 하 고 이에 의해 장갑 후 면 의 표적 입 자 와 젠 트 의 분 산 과 
제 트 의 분 배 를 제 한 한다. 부 하 를 위한 양호한 재 료 는 고 밀 도 와 저 유독성 때문에 렁 스텐 분 말 이 양 호 하 
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렁 스 텐 의 부 하 의 최적 레벨 범 위 는 알루미늄 장 갑 판 에서는 25 용 량 퍼센트 이 상 이고, 강철 장 갑 판 은 


량 퍼센트 이 상 이다. 다 공 성 에 부 가 하 여 , 


중공 입 자 로부터 또는 가 스 로부터 


도 입 된 합성 매질 재료 


은 > 
장 갑 의 후 면 의 표적 입 자 와 제 트 의 확 산 과 제 트 의 분 열 을 제 한 하기 위한 충 격 파 의 감 쇄 를 시키기 위 
여 양 호 할 것이며, 또한 필요한 중 량 을 감 소 하기 위하여 양호한 것이다. 
꺼 


하의 장 갑 내의 반 사 된 충 격 파 의 크 기 를 감 소 시 키 기 에 
않게 하는 한 편 에, 전체 시 스 템 의 무 게 는 장갑 내 에 서 파 

이 장 갑 에 부 착 되어 남아 있거나 일 차 층 또는 이 차 층 의 영 향 으 로 부 터 의 영 향 이 이 것 의 파 열 의 
따라 제 트 의 축 에서 떨어져 확 산 의 좁은 각 을 제 한 하는 파 편 은 형 성 하도록 장 갑 내의 파 쇄 량이 허 
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성 이 제 한 되는 것과 같이 반 사 된 충 격 파 를 감 
것이고, 운동 에 너 지 도 또한 파 편 이 형 성 되지 않 도 된 


0> 


질 내 에 함 유 된 재 료 층 은 균일 부하 또는 불균일 부 하 일 수도 있다. 최 
하기 위하여, 층 은 등 급 이 긴 임 피 던 스 일 수도 있다. 임 피 던 스 의 등 급 은 필 
의 표적 임 자 와 제 트 의 확 산 과 제 트 의 분 산 을 제 한 하는데 감 소 할 수도 있다. 
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[ 묘 서 


100 베 


재 료 는 매 질 재 료 로부터 직접 접착 또는 분리 접 착 제 로 장 갑 에 부 착 할 수도 있다. 공 정 은 경 하 되 ㅅ 
상 태 일 때 장 갑 의 내부 표 면 상 에 설 치 되어 연속 경 화 되 어 합 성 물 의 분무 또는 도 포 오 
있다. 양호한 접 착 제 는 중합체 재 료 를 파 열 시 키 기 에 튼 튼 하 고 고 신 장 을 가진 것이다. 
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판 재 료 (928)( 제 9 도 ) 는 단일 또는 다중 성 5 


중 합 체 와 단단한 열 가 소성 중 합 체 로 달 성 되었다. 


기 


차 판 (923) 의 필요한 중 량 은 장 갑 과 이 격 된 판 의 거 리 와 제 트 와 표적 입 자 의 분 산 과 제 트 의 분 산 량 에 
속 된 다. 중 량 (『 아 로 표 현 된 ) 은 0.5 내지 아 의 확 산 범 위 를 제 한 하는 기 능 을 한다는 것을 발 견 하였다. 


엔 오 으 모 묘 도 으 으 


차 판 (928) 의 이 격 은 배 킹 재 료 (828) 와 장 갑 (868) 의 후 면 의 분 산 된 제 트 와 표적 입 자 를 분 산 하 는 효과 
타 낸다. 큰 이 격 은 더 효 율 적 이다. 1000(4 인 치 ) 이 면 충 분 하 다는 것을 발 견 하 였다. 특히, 중 간 층 (883) 
내부 표 면 에 서 2.560 내지 500(1 내지 2 인 치 ) 의 범 위 의 이 격 은 콤팩트 패 키 지 를 제 공 하면서 충 분 하 
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작 업 이 끝 날 때 이 " 이 차 판 "을 다 중 판 으로 분 할 하는 것이 이 로 울 수도 있다. 예 
.500(1 인 치 ) 이 격 된 판 과 3.800(1.5 인 치 ) 이 격 된 판 과 두 
의하 으 츠 
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| 보 다 더 효 과 적 일 수도 있다. 더우기, 이 격 된 
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을 위하여 설 명 된 무 기 이다. 단 일 층 시스템 8 과 이 중 층 시스 
참 파 편 이 치명적인 메 카 니 즘 일때 다른 무 기 로 부 터 의 파 편 을 억 압 하기 위하여 적당 
. 무 기 는 폭발 형성 발 사 체 (660'5), 고 폭 발 스 과 시 헤 드 (469), 파열 포탄, 다 이 렉 티드 에 
제 한 되지 않으나 포 함 된다. 이는 발사체 제 트 충격, 폭 속 포 함 하는 성형 메카 


파쇄 억압 시 스 템 이 고속 관통 파 편 의 형 상 을 유 도 하는 탄 두 를 억압 또는 
명 백 해질 것이다. 두 시 스 템 은 장 갑 판 과 장 갑 판 의 후면 표 면 과 접 촉 하고 있 
고 저 질 량 과 운동 에 너 지 의 입 자 들이 가벼운 금속 장 감을 통하여 전 달 된 응 
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력 에 의해 파 열 된다면 금속 또는 세 락 믹 이 함 유 된 합성 파쇄 배 킹 재 료 로 형 성 된 다. 일차 배 킹 재 료 는 장 
갑 내의 파 쇄 의 형 성 을 억 압 하는 금속 장 갑 에 관하여 음파 임 피 던 스 를 가지고 있다. 이 차 판 은 장 갑 과 무 
기 의 이차 파 편 으 로 부 터 의 분 산 각 을 감 소 시키기 위하여 장 갑 으로부터 이 격 되고 부 착 될 수도 있다 


= ~ [=] B^~ 
진 수정 및 변 경 도 명 백 해질 것이다 


금속 장 갑 (20) 의 외 부 면 상 에 무 기 (22) 의 강력한 폭 발 에 의한 충 격 하 중 으로 발 생 되는 파 쇄 을 억 압 하고, 
금 속 장 갑 (20) 의 내 부 면 (26) 에 배 킹 을 견 고 하 게 부 착 하 기 위한 수 단 을 가지며, 상기 충격 하 중 은 외 부 면 
으로부터 금 속 장 갑 (20) 의 두 께 를 통하여 내 부 면 과 배 킹 (89, 90) 으 로 전 달 되는 압축 응 력 과 충 격 파 를 발 
생 시키며, 상기 배 킹 은 금 속 장 갑 (20) 을 통하여 전 달 된 응 력 으로부터 인하여 파 쇄 되면 낮은 질 량 과 낮은 
운동 에 너 지 의 비 치 명 적인 파 편 (24) 을 형 성 하 는 물 질 (82) 을 가지며, 상기 형성된 배 킹 물 질 (82) 은 배 킹 물 
질 (82) 에 의하여 금 속 장 갑 (20) 의 내 부 면 (26) 내 로 반 사 될 때 상기 충 격 파 가 금 속 장 갑 (20) 내 의 파 쇄 (24) 
형 성 을 적어도 억 압 하도록 점 탄 성과 임 피 던 스 를 가지는 금 속 장 갑 (20) 의 내 부 면 에 사 용 되 는 파쇄 억압 배 
킹 에 있어서, 상기 배 킹 물 질 (82) 은 중합체 매 트 릭 스 내에 비 알루미늄 금속 분말 합 성 물 을 포 함 하고, 특 
정 형 태 를 보 호 하기 위한 임 피 던 스 와 금 속 장 갑 (20) 의 두 께 에 비 레 하는 면적 밀 도 와, 비슷한 임피던스 값 
을 가진 중합체 매 트 릭 스 내의 알루미나 분말 합 성 물 보다 낮은 탄성 모 듈 을 갖는 것을 특 징 으로 하는 파 
쇄 억압 배 킹 . 

청 구 항 2 

제 1 항 에 있어서, 상기 금속성 금 속 분말 합 성 물 은 상기 중합체 매 트 릭 스 의 에폭시 수 지 내에 균 일 하게 
분 산 되는 것을 특 징 으로 하는 파쇄 억압 배 킹 . 

청 구 항 3 

제 1 항 에 있어서, 상기 금 속 성 의 금 속 분말 합 성 물 은 배 킹 물 질 의 중 량 을 감 소 시키기 위하여 향상된 임 
피 던 스 제 공 용 의 중합체 매 트 릭 스 내 에 불 균 일 하 게 분 산 되는 것을 특 징 으로 하는 파쇄 억압 배 킹 . 

청 구 항 4 

제 1 항 , 제 2 항 또는 제 3 항 중 어느 한 항 에 있어서, 상기 금속성 분말 합 성 물 은, 청동, 스테인레스, 
철 , 산 화 마 그 네 슴 (0000), 첨 정 석 (60106| ; 004120/), 탱 스텐, 탄화 렁 스텐 및 다른 고밀도 입 자 중 의 하나 
이 상 으로부터 선 택 되는 것을 특 징 으로 하는 파쇄 억압 배 킹 . 

청 구 항 5 

제 4 항 에 있어서, 상기 금속성 분말 합 성 물 은 동 (60000「) 분 말 인 것을 특 징 으로 하는 파쇄 억압 배 킹 
청 구 항 6 

제 4 항 에 있어서, 상기 금속성 분말 합 성 물 은 스테인레스 철 분 말 인 것을 특 징 으로 하는 파쇄 억압 배 
킹 

청 구 항 7 

제 4 항 에 있어서, 상기 금속성 분말 합 성 물 은 무 기 로부터 전 달 된 충 격 파 에 미세 입 자 화 를 허 용 하 는 비 
교적 작은 강 도 를 가지며, 파 괴 전 에 높은 연 신 율 을 부 가 로 갖는 실리콘 에 라 스 토 머 내에 렁 스 텐 분 말 인 


작 
것을 특 징 으 로 하는 파쇄 억압 배 킹 . 


> ~ 7 = 2 ㆍ 
청 구 항 
제 1 항 , 제 2 또는 제 3 항 중 어느 한 항 에 있어서, 상기 금속 장 갑 내의 파쇄 형 성 을 억 압 하기 위하 
요 구 되는 임 피 던 스 는 중합체 매 트 릭 스 내에 하 중 이 걸린 금속성 분말 함 성 물의 작은 양 으로부터 얻 어 지 므 
로, 파쇄 확 산 을 감 소 시키며 무 기 로 의한 충 격 에 따른 초고속 입 자 를 흡 입 하고 감 소 된 중 량 의 파쇄 배 킹 
물 질 을 제 공 하는 것을 특 징 으로 하는 파쇄 억압 배 킹 


항 에 있어서, 상기 금 속 장 갑 은 알 루 미 늄 으로 제 조 되고, 상기 알루미늄 장 갑 으로부터 파 쇄 를 억 압 하 
는데 요 구 되는 금속성 분말 합 성 물 의 임 피 던 스 는 1 마 이 크 로 초의 10 당 약 0.650 인 것을 특 징 으로 하는 
파쇄 억압 배 킹 
청 구 항 11 
제 7 항 에 있어서, 상기 렁 스텐 분 말 은 배 킹 물 질 의 5 내지 50 체 적 \ 로 형 성 되는 것을 특 징 으로 하는 파 
쇄 억압 배 킹 


19-13 


1995-0003451 


트 


~ 


해 


트 


= 


01H 고 
히 해 중 
10 
건 = 
Er 과 
ㄴ - 조 그 
대! 이 
a 80 mo 
ㄷ KOM 
제오 기주 
10 
WF 5 
00 ou ar 
고 도 민국 
2, 10 [고 
8, " 도 
인하 나 | 
= 까고 
고 06 
(=| 고 00 
이터 꾸 이 
Kay > KO 
NN <0 Ur 
> . 
RR 0 
~ x ~ 
63311 sn 
ㅡ 06 03 
= pak 
0500 중 쁘 
WH _ 은 더 
고 00 100 
10. 01 죽 OT 
기제 오 이 < 
스코 와 Jar 
#0 OT 인 
100 이 고 KH 으 
oF 0 
0! 10 
줌 더 wales 다 
0 = 
그거 J) 
(은 < 
ww 100 Rr 
“rol 에 때 
Ro xT 
03 tr ~ 
160 버 ‥ 7 100 마 회 
oI) 때 너 
600 다 Gj 리 


픔 중 0 10 580 내 


19-14 


